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An automatic transfer device for suspended slaughtered poultn 
transfers them from the slaughter une (1) to a removal line M) 
bach of these Unas comprises an endless horizontal conveyor 
chain running around pairs of wheels; the chains run parallel 
on their nearer sides and spaces apart by a distance (14) 
suitable for the transfer. 

The conveyor of the slaughter line (2) is higher than that 
of the removal line by a distance (9) sufficient for lifting 

uu^l ^r]ll ^^^P ^^^^ suspended 

birds (10) above the ankle joint before the feet are cut off 
the feet remaining on the slaughter Une conveyor. On the' 
shaft of the wheel (2,5) of each system at the entry end 
fixing blocks (12,20) are mounted for determining the position 
of the suspension elements. 

Thesuspension elements of both the systems are accurately 
aligned by means of these fixing blocks and kept in synchron- 



D(2-A]) 



ofthf<f.i!f^H ^ ^'^^ ^^^^^ suspended fix^m the elements 

01 the second system. 

USE/ADVANTAGE 

For transferring slaughtered poultry carcasses from the 
slaughter hne conveyor to a removal line conveyor The 
carcasses are symmetrically suspended by both legs, thus 
making turther operations easier. (13pp236EDDw gNo 1/2) 
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Titel 

G e f 1 tig e 1 umhang e au t omat 
Anwendungsgebiet 

Die Brfindung kommt in Gef Itigelschlachtbetrieben zur Anwen- 
dung, uberall dort, wo ein Umhangen des Schlachtgef lUgels 
von einer Transporthangebahn aui eine andere Transporthange- 
bahn notwendig ist, wie insbesond«re von der Schlacht- zur 
Ausnehmelinie.. 

Stand der Technik 

Es ist aus der Erf indungsbeschreibung DE 2539893 eine Umhan- 
geeinrichtung bekanntj bei der das Schlachtgef lligel mit einem 
Bein aus dem Aufhangeelement einer Transportbahn mechanisch 
in eine Zwangsf uhrung ausgestofien wird und von dieser Zwahgs- 
fuhrung durch Eigengewicht oder mechanischen Transport mit 
einem Bein in ein anderes Auf nahmesystem ubergeben .wird. 
Nachteilig an dieser Einrichtung ist, daQ sie in der Anwen- 
dung sehr eingesohrankt ist, weil das Schlachtgef liigel nur 
mit einem Bein im Auf hSngeelement hangend dem System z.uge- 
fUhrt. wird und auch nur mii? einem Bein in das andere Auf nah- 
mesystem iibergeben werden kann. Damit ist es fiir die UmhSn- 
gung in die Auf hangeelemente der Ausnehmelinie ungeeignet, 
da dort das Schlachtgef lugel mit beiden Beinen im Aufhange- 
element fixiert sein mufi. Aufierdem ist dieses System fur die 
Umhangung von der Schlachtlinie zur Ausnehmelinie ungeeignet, 



da das SohlachtgeflUgel In den Aufhangeelementen der Sohlaoht- 
llnie mit den Standern hangen, die dort abgetrennt warden, 
woduroh die Tlere herunterf alien. 

In der Brflndungsbesohreibung DE 2557877 wlrd elne Umhange- 
5 vorriohtuhg beschrleben, deren Wirkungsweise Shnlioh der 
erstbeschriebenen Bihriohtung iet, wobei hier eine meohanl- 
sohe, taktwelse ZufUhrung In den zu ttbergebenen Aufhange- 
elementen vorliegt. Ala Nachteile gelten hier die gleichen 
Blnsohrankungen aur Anwendbarkeit , well auoh hier die Tlere 

10 nur mit einem Bein abergeben werden. 

In der Brfindungfibeschreibung DB 3048342 wird eine Vorrioh- 
tung 2um tJbergeben von Schlachtgefliigel beschrieben, bei der 
die. SchlachtkOrper, in den Schalen eines Zwischenf Srderers 
liegend, der Transporthangebahn zugeftihrt verden* Dabei sol- 

15 len die jeweils freien Bnden der Beine von den zugeordneten 
Aufhangeelementen ergriffen warden • 

Naohteilig an dieser Vorrichtung ist, daB die Heine der 
SchlaohtkBrper in den Sohalen zu ihrer Lage nioht fixiert sind 
und damit jeder SoblaohtkSrper eine andere Lage einnimmt, wo-. 
20 duroh das ttbefnefamen von den vorbeifUhrenden Aufhangeelementen 
nioht gewahrleistet ist. 

In der Brf indungabe.sohreibung HQ 176772 wird eine Umhange- 
station beschrieben, die das SohlachtgeflUgel mit zwei Beinen 
von der Schlachtlinie an die Ausnehmelinie ttbergibt. Die tlber- 

25 gabe erf olgt durch den Synchronlauf des jeweils abgebenden 
' sowie des ttbernehmenden Aufhangeelementes', die an einer Stel- 
le zusammengeftihrt warden, wobei das Sprunggelenk oder die 
Schenkel von einem speziellen Greif system gegriffen werden, 
wahrend die Tiere mit den Standern nooh im Aufhangeelement 

30 der Sohlaohtlinie hfingen und die Stander' zum Zeitpunkt des 
tfbernehmens abgetrennt werden » Oas spezielle &reif system be- 
steht aus einem in umgedrehter T-Form ausgebildeten Aufhange- 
element, das mit an den beiden Bnden aus Kunststoff gefertig- 
ten Clipsen mit einer Verzahnung vers ehen ist. Diese speziel- 

35 le Ausbildung des Aufhangeelementes erlaubt es nicht, ihn fiir 
die Ausnehmelinie mit voliautomatischen Masohinensystemen zu 
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verwenden, da das Auf hangeeleinent nicht genugend Preiraum 
fUr die Bearbeitungselemente garantiert, Aufierdem ist durch 
die Verzahnung am Greif system ein automatisches Auswerfen 
der Schlachtkorper sehr erschwert und durch das gewaltsame 
5 Ein- und Ausdriicken der.Schenkel entstehen Haut- und Fleisch- 
verletzungen, die eine Qualitatsminderung darstellen* 
Es ist welterhln eine automatische Umhangevorrichtung der 
Firma Meyn bekanht, die die StSnder zuerst durchsohneldet 
und die Schlachtkorper dann automatisch von der Schlacht- 

10 auf die Ausnehmelinie umhSngt. ttber eine Stahlftthrung und 
runde Kunststof f-Positionierplatten werden die Schlachtkbr- 
per am StSnderschneider entlanggef uhrt • In dem -Augenblick, 
^ in dem die StSnder durchgeschnitten werden, wird der 
Schlachtkorper im Umhangerad der Maschine f estgeklemmt • 

15 Dieses transportiert den Schlachtkorper zum dritten Rad der 

Umhangevorrichtung, an dem die leeren Auf hSngelemente der Aus- 
nehmelinie entlanglauf en. Eine Nylonzwangsf iihrung driickt die 
Schlachtkorper dann in die Auf hangeelemente der Ausnehmelinie, 
Danach Ziehen spezielle Maschinenelemente unter dem dritten 

20 Rad den Schlachtkorper an der Brustspitze weiter auf die Auf- , 
hangeelemente. Als Nachteilig bei diesesm System ist der hohe 
maschinentechnische Auf wand zu nennen, der sich darin ausdrlickt, 
dafl ein spezielles Zwischenf Srdersystem zur Abnahme von der 
Schlachtlinie und zur tfbergabe an die Ausnehmelinie notwendig 

25 ist. Dieses Zwischenf Srdersystem besitzt komplizierte Zwangs- 
.fuhrungen, die eine Qualitatseinschrankung nicht in jedem Fall 
vermeiden lassen, Fixiereinrichtungen fur die Beine der 
Schlachtkorper und Ausstofleinrichtungen fur die Ubergabe 
in die Auf hangeelemente der Ausnehmelinie • AuBerdem ist eine 

30 aufwendige Binriohtung vorgesehen, die an die Schlachtkorper 
eingreift und die Beine fest in die Auf hangelemente der Aus- 
nehmelinie zieht. Bel der zu erzielenden Leistung von 4000 
bis 6000 StUck/h und der damit vorgegebenen Arbeitsgeschwin- 
digkeit ist fiir den Synchronlaiif und das Arbeiten aller Ma- 

35 schinenelemente ein hoher Steuer- und Regelaufwand notwendig. 
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Es ist weiterhin eine automatische Umhangevorrichtung der 
Fa. Stork bekannt, die der letztgenannten nahe kommt . Die 
Stahlfiihrung und die anderen speziellen Maschinenelemente 
sind durch einen Zwischenf b'rderer mit umlaufender endloser 
5 Kette und einer Vielzahl von Auf hangeelementen ersetzt. 
Dadurch erfolgt ein Umh^ngen der Schlachtkorper von der 
Schlachtlinie auf den Zwischenf orderer . Die tJbergabe vom 
Zwischenf orderer an die Ausnehmelinie erfolgt mittels eines 
speziellen Maschinensystems , das im wesentlichen aus einer 

10 Vielzahl von Pixier- und Aushebeelementen mit zugehbrigen 
Arbeitszylindern besteht. Nachteilig bei dieser AusfUhrung 
ist der hohe apparative Auf wand und der hohe regeltechnisohe 
Aufwand fiir die Vielzahl synchron aufeinander abgestimmter 
Bewegungsablauf e sowie der zusStzliche Energieauf wand fur das 

15 spezielle Maschinensystem. AuBerdem hat der Zwischenf orderer 
einen groflen Platzbedarf und bindet damit wertvolle Produk- 
tionsflache. 

Zweck 

Zweck der Erfindung ist das Umhangen der Schlachtkorper von 
20 der Schlachtlinie an die Ausnehmelinie, wobei beide Beine der 
' SchlachtkSrper eingehSngt werden solleh, um die weitere ma- 
schinelle Bearbeltung und ein ansohlieflendes unkompliziertes 
Auswerfen der Schlachtk5rper aus den Auf hangeelementen zu er- 
mbglichen, ohne dafi die Schlachtkdrper einen Qualitatsmangel 
25 erfahren und bei einem relativ gerihgen maschinentechnischen 
Aufwand, ohne zusatzliche Energie, hohe Arbeitsgeschwindig- 
keiten bei hoher Funktionssicherheit realisiert werden konnen. 

Auf gab e 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Einrichtung zur Realisie- 
30 rung dieser Zielstellung zu schaffen, einschlieBlich der Kon- 
struktion eines zur Ubernahme vorteilhaft ausgebildeten, ver- 
wendbaren AufhSLngeelementes . 
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Beschreibung der Erfindung 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaiS dadurch gelSst, dafi das F'6r- 
dersystem der Schlachtlinie und das P5rdersystem der Ausneh- 
melinie liber elne Strecke mit einem geringen Abstand zuein- 
•5 ' ander gerade und dabei parallel geftihrt sind. 

Diese Strecke ist definiert durch jeweils zwei im Abstand zu- 
einander angeordne.te Umlenkrader , wobei sich die Umlenkrader 
beider Fbrdersysteme gegeniiberliegen. Damit ergibt sich in 
FSrderrichtung ein Einlauf und ein Auslauf entsprechend der 

10 ParallelfUhrung. Dabei ist das Pordersystem der Schlachtlinie 
um eine Beinlange hoher angeordnet als das PSrdersystem der 
Ausnehmelinie • iOie beiden Pordersysteme laufen synchron zuein- 
ander und sind in ihrer Umlauf geschwindigkeit regelbar. Auf 
der vertikalen Welle des Umlenkrades der Schlachtlinie, am 

15 Einlauf der Parallelfuhrung, ist in Hohe der Auf hangeelemen- 
te ein Had angeordnet, dessen Umfang mit Fixierblocken fur 
die Aufhangeelemente bestiickt ist. PUr die Pixierung der Auf- 
' - hang-eelemente der Ausnehmelinie sind auf den Wellen der Um- ' 
lenkrader des Pbrdersystems der Ausnehmelinie am Einlauf und 

20 Auslauf der parallelen Strecke je ein Kettenrad unterhalb der 
Umlenkrader des PSrdersy stems in H(5he der AufhSngeelemente an- 
geordnet. tiber diese Kettenrader ist eine endlose umlauf ende 
Kette gefuhrt. Diese Kette ist ebenso mit Pixierbl5cken be- 
stUckt. Die Pixierblecke besitzen in der Draufsicht einen 

25 gleichseitigen trapezf ormigen Querschnitt. Der Winkel dieser 

Schenkel ist daher so bemessen, daU beim Eingreifen der Pixier- 
biecke in die Auf hange element e diese etwa mittig an den Schen- 
keln fixiert werden. Die lange Seite der Pixierblocke liegt 
am Radumfang bzw. an der genannten Kette an. Die Lange der 

30 langen Seite ist grSJJer als die Breite der Aufhangelemente 
. .und kUrzer als der gewahlte. Abstand der Aufhangeelemente . Der 
Abstand der nebeneinander angeordneten Pixierbiacke unterein- 
ander entspricht dem Abstand der Aufhangeelemente, wobei die 
Pixierblocke beider Systeme so angeordnet sind, daJ3 die dadurch 

35 fixierten Aufhangeelemente beider Pordersysteme in der gesam- 
ten Strecke genau gegenUberstehen. Die Aufhangeelemente der 
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Ausnehmelinie besitzen einen L-f5rmigen, abgewinkelten und in 
bekannter Weise gabelformig ausgebildeten Auf nahmeschenkel , 
wobei der Winkel vorzugsweise kleiner als 90" ist. Der Auf nah- 
meschenkel kann fest oder insbesondere bei der nachf olgenden 
5 Bearbeitung des SchlachtkSrpers durch einen Innereienausnehme- 
automaten kippbar ausgebildet sein. Fur die Punktionssicher- 
heit sind Fiihrungen zum Einlauf der ParallelfUhrung hin ange- 
ordnet, die das Abkippen und das Haiten in dieser Stellung des 
kippbaren Teils des Aufhangeelementes in jedem Pall gewahrlei- 
10 sten. Beginnend am Auslauf der parallelen Teilstrecke ist Uber 
eine kurze Wegstrecke eine weitere Zwangsfuhrung angeordnet, 
die die Drehung des. kippbaren Teils in die senkrechte Lage unter- 
' stutzt. Aufierdem sind Zwangsfuhrungen in der parallelen Teil-- 
strecke angeordnet, die ein Verkanten der Aufhangeelemente ver- 
15 hindern. Im Bereich der parallelen Teilstrecke ist eine an sich 
bekannte Schneideinrichtung angeordnet, die die Sprunggelenke 
der SchlachtkSrper durchtrennt. Die SchlachtkSrper werden an den 
Aufhangeelementen der Schlachtlinie hSngend der parallelen 
Strecke zugefuhrt. In Punktion laufen beide PSrdersysteme um 
20 und haben im Bereich der parallelen Strecke dieselbe Bewegungs- 
richtung. Die L-fbrmig ausgebildeten Auf nahmeschenkel der Auf- • 
hangeeleraente der Ausnehmelinie greifen, beginnend am Einlauf 
der parallelen Strecke, unterhalb der Sprunggelenke der an den. 
Aufhangeelementen der Schlachtlinie mi t den StSndern hSngenden 
25 SohlachtkGrper ein. Dadurch werden die SchlachtkBrper bis zu 
- der Abtrennvorrichtung gleichzeitig durch die Aufhangeelemente 
sowohl der Schlachtlinie als auoh der Ausnehmelinie gefiihrt. 
Die Abtrennvorrichtung schneidet die StSnder der SchlachtkSr- 
per von den Sprunggelenken ab. Damit sind die SchlachtkSrper 
30 nur noch durch die Aufhangeelemente der Ausnehmelinie gehal- 
ten. Die abgeschnittenen Stander werden durch die Aufhange- 
elemente der Schlachtlinie abgefuhrt und die jetzt in den Auf- 
hangeelementen der Ausnehmelinie hangenden Schlachtkorper wer- 
den den weiteren Bearbeitungsmaschinen zugefuhrt. 
35 Die Schlachtkorper sind beim Verlassen der parallelen Strecke 
mit ihren Sprunggelenken in den Gabeln der L-fSrmig abgewin- 
kelten Auf nahmeschenkel der Aufhangeelemente gehalten. 
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Werden Auf hSLngeelemente mlt klppbaren Aufnahmeschenkeln ver- 
wehdet, so kippen diese'durch die spezielle Anordnung der 
Drehachse und dem Gewicht der Schlachtkdrper in die senk- 
rechte Lage um, Sollten beim Umhangevorgang die Sprunggelenke 
5 in Einzelf alien nicht bis zum Gabelende rutschen, so bewirkt 
die bereits beschriebene Zwangsf uhrung nach dem Auslauf der 
parallelen Strecke das Kippen in die senkrechte Lage und das 
zwangsweise Rutschen der Sprunggelenke bis an das Gabelende,. 
wodurch die Beaucbeitung z.B« in dem Innereienausnehmeautomaten 
10 ermSglicht wird. 

Hit der beschriebenen Einrichtung ist es erstmals gelungen, 
mit nur wenigen und einfachen Maschinenelementen zus^tzlich 
gegeniiber vorhandenen Maschinenelementen der Schlacht- und 
Ausnehmelinie , die im wesentlichen folgende sind: drei zu- 

15 satzliche Rader, eine endlose Kette und einfache Pixierblocke , 
einen sioher funktionierenden Gef Itigelumhangeautoraat' zu er- 
stellen. Dieser Gef lugelumhangeautomat erfUllt alle an ihn ge- 
stellten Porderungen und garantiert ein sicheres Einhangen der 
Gef liigelschlachtkorper mit beiden Beinen in die Aufhangeele- 

20 mente der Ausnehmelinie, wobei dadurch keinerlei Qualitats- 
minderungen entstehen. Eine nachfolgende maschinelle Bearbei.-^ 
tung und ein automatisches Auswerfen ist gewahrleistet • * 
Z\m Betreiben des Gef lugelumh^ngeautomaten ist keine zusatz- 
liche Energte notwendig und er paBt sich jeder technologi- 

25 schen Arbeitsgeschwindigkeit an. 

Die Erfindung soil nachstehend an einem Ausfuhrungsbeispiel 

nslher erlautert werden. 

Die dazu gehorende Zeichnung zeigt in 

Abb. 1 die Seitenansicht der erf indungsgemaCen Einrichtung 
30 von der Einlaufseite her am Beginn der parallelen 

Piihrung der beiden Transportsysteme sowie die Dar- 
stellung ie eines- Aufhange element es beider Transport- 
systeme nach Verlassen der Einrichtung, wobei die 
Zwangsf Uhrungselemente nicht' dargestellt sind, 

35 Abb. 2 die Draufsicht der parallelen Piihrung beider Trans- 
portsysteme 



Das ^Pordersystem der Schlachtlinie 1 ist uber ein Uralenk- 
rad 2 und ein Umlenkrad 3 gefuhrt. Das Fordersystem der Aus- 
nehmelinie 4 ist uber ein Umlenkrad 5 und ein Umlenkrad 6 
gefuhrt. Die Umlenkrader 2 ,und 5 sowie 3 und 6 sind gegen- 
Uberliegend, so daG sich im Abstand der Umlenkrader 2, 5 
zu 3, 6 eine gerade und parallele Strecke ergibt. In Umlauf- 
richtung beider Fbrdersysteme ist durch das Umlenkraderpaar 
2, 5 der Einlauf 7 in und durch das Umlenkrader paar 3i 6 
der Auslauf 8. aus der Strecke definiert. Das PSrdersystem 
der Schlachtlinie 1 mit den Umlenkradern 2 und 3 ist gegen- 
uber dem Fordersystem der Ausnehmelinie 4 mit den Umlenkra- 
dern 5 und 6 urn eine BeinlSnge 9 der Schlachtkorper 10 hoher 
angeordnet. Die Aufhangeelemente 11 des Pbrdersyst'ems der 
Schlachtlinie 1 sind in bekannter Weise zur Aufnahme der Stan- 
der der Schlachtkorper 10 ausgefuhrt. Die Auf hangeelemente. 1 2 
des Pordersystems der Ausnehmelinie 4 besitzen einen L-formig 
abgewankelten und gabelfbrmig ausgebildeten Auf nahmeschenkel 
13, Die Fordersysteme der Schlachtlinie 1 und der Ausnehme- 
linie 4' sind im Bereich der parallelen Strecke im Abstand 14 
gefuhrt, wobei dieser Abstand 14 so gewShlt ist, daB die Gabel 
des Aufnahmeschenkels 13 des Auf hSngeelementes 12 der Ausneh- 
melinie 4 die Schlachtkorper 10 unterhalb der Sprunggelenke 
ergreift, wShrend diese noch mit den StSndern in den AufhSn- 
geelementen 11 der Schlachtlinie 1 gehalten werden. An der 
Welle 15 des Umlenkrades 2 ist in H<5he der Aufhangeelemente 11 
ein Rad, dessen Umfang mit Fixierblbcken 15 bestiickt ist, an- 
geordnet. An den Wellen 17 und 18 sind jeweils in Hdhe der 
Aufhangeelemente 12 ein Kettenrad angeordnet. Uber diese bei- 
den Kettenrader ist eine endlos umlaufende Kette 19 mit Fi- 
xierblbcken 20 gefuhrt. Diese FixierblScke 16 und 20 besitzen 
in der Draufsicht einen gleichseitigen trapezf brmigen Quer- 
schnitt. Der Winkel 21 dieser Schenkel 22 ist dabei so bemes- 
sen, daB beim Eingreifen der Pixierblbcke 16 und 20 in die 
Aufhangeelemente 11 und 12 diese etwa mittig an den Schenkeln 
22 fixiert werden. Die lange Seite 23 der Pixierblbcke 16 und 
20 liegt am Radiimfang beziehungsweise an der genannten Kette 
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an. Die LSlnge der langen Seite 23 ist grofler als die Breite 
der Aufhangeelemente 11 und 12 und kurzer als der gev/ahlte 
Abstand 24 der Aufhangeelemente 11 und 12. Innerhalb der ge- 
raden und parallelen Strecke ist eine an sich bekannte Ab- 
5 schneidvorrichtung 25 zum Abschneiden der StSnder angeordnet. 



Anspruch 

• Geflugelumhangeautomat, dem die Gef Itigelschlachtkorper 

^miT beiden StSndern in AufhSnge element en des Fordersystems 

der Schlachtlinie hangend zugefuhrt und mit beiden Sprung- 
5 gelenken in Auf hangeelementen des PSrdersystems der Ausneh- 
melinie hangend abgefuhrt werden, wobei die Pordersysteme 
uber Umlerikrader. und uber eine Strecke gerade und parallel 
geflihrt und synchron geschaltet sind und eine Schneideinrich- 
tung zum Abtrennen der Stander angeordnet ist, dadurch ge- 
10 kennzeichnet, daiJ das Pordersystem der Schlachtlinie und das 
PSrdersystem der Ausnehmelinie Uber die gerade Strecke mit 
einem Abstand, der das Eingreifen der AufhSngeelemente der 
Ausnehmelinie unter die Sprunggelenke der mit den StSndern 
in den Auf hangeelementen der Schlachtlinie hangenden Gefliigel- 
15 schlachtkSrper gewahrleistet , geflihrt sind und das Pbrder- 
system der Schlachtlinie um eine BeinlSnge h5her angeordnet 
ist als das Pordersystem der Ausnehmelinie und die genannte 
Strecke durch fur jedes Pordersystem jeweils zwei an sich be- 
kannte UmlenkrSder definiert ist, wobei auf der Welle des Um- 
20 lenkrades des Pordersystems der Schlachtlinie am Anfang der 
genannten Strecke in Hohe der Auf hSngeelemente ein Rad mit 
auf dessen TJmfang angeordneten Pixierblocken zur Lagebestim- 
muiig der Aufhangeelemente gehalten ist und in Hc5he der Auf- 
hangeelemente des Pordersystems der Ausnehmelinie eine mit 
25 Pixierblocken versehene endlose Kette Uber von den Wellen 

der Umlenkrader jiieses Pordersystems gehaltene RSder geflihrt 
und die Aufhangeelemente beider Pdrdersysteme mittels der ge- 
nannten Fixierblbcke genau gegentiberliegend ausgerichtet sind 
und daB die Aufhangeelemente der Ausnehmelinie einen L-fbrmig 
30 abgewickelten und in bekannter Weise gabelformig ausgebilde- 
ten Aufnahmeschenkel besitzen, wobei der Winkel vorzugsweise 
kleiner als 90 * ist und der Aufnahmeschenkel fest oder kipp- 
bar ausgebildet ist. 
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Title 

Automatic Machine for Rehanging Poultry 



Field of Application 

The invention finds application at any point, in plants for 
slaughtering poultry, where it is necessary to transfer hanging birds 
from one transport track to another, such as, in particular, from the 
slaughtering to the eviscerating line. 

State of the Art 

A rehanging system is known from invention specification DE 
2,539,893, in which one leg of the slaughtered bird is mechanically 
ejected from the hanger of a transport track into an automatic guide, 
the other leg being transferred by this automatic guide to a different 
system, the eviscerating system, via the bird's own weight or 
mechanical transport. The disadvantage of this arrangement is that 
its application is very limited, because the slaughtered poultry 
enters the system suspended in the hanger by only one leg and can 
likewise be transferred to the other system receiving it by only one 
leg. It is thus unsuitable for rehanging in the hangers of the 
eviscerating line, because the slaughtered bird must there be fastened 
to the hanger by both legs. Moreover, this system is unsuitable for 
the transfer of hanging poultry from the slaughtering line to the 
eviscerating line, because the slaughtered birds are suspended in the 
hangers of the slaughtering line by the feet, which are removed /2_ 

* Numbers in the margin indicate pagination in the foreign text. 



2 



there, the birds being dropped as a result. 

A rehanging device is described in invention specification DE 
2,557,877, which operates in a manner similar to that just described, 
although in this case a cadenced, mechanical insertion into the 
hangers to be transferred is present. The disadvantages of this 
approach are those same limitations with regard to usability, because 
here, too, the animals are transferred with only one leg. 

In invention description DE 3,048,342, a device for rehanging 
slaughtered poultry is described, in which the bodies of the 
slaughtered birds are delivered to the transport-hanger track as they 
lie in the pans of an intermediary conveyer. In that case, the 
respectively free ends of the legs are supposed to be seized by the 
assigned hangers. 

The disadvantage of this device is that the position of the legs 
of the slaughtered birds in the pans is not fixed, and each carcass is 
in a different position, the result being that the transfer cannot be 
achieved by the hangers as they pass by, 

Described in invention specification HU 176,772, in which the 
slaughtered poultry is transferred from the slaughtering line to the 
eviscerating line by both legs. The transfer is effected by the 
synchronized movement of the respectively delivering and receiving 
hangers, which are brought together at a point, where the hock or 
thigh is seized by a special gripping system, which the birds are 
still suspended with the supports in the hangers of the slaughtering 
line, the supports being removed at the moment of transfer. The 
special gripping system consists of and a hanger with the shape of an 
inverted Y, which is provided on both ends with plastic clips that 
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have teeth. This special configuration of the hanger does not permit 
its use for the eviscerating line of a completely automatic, 
mechanized system, because the hanger does not guarantee sufficient 73^ 
room for the processing elements. Furthermore, the teeth on the 
gripping system make an automatic ejection of the slaughtered birds 
very difficult, and the powerful pressure in and out on the thighs 
results in damage to the flesh and skin, which represents a reduction 
in quality. 

An automatic device for hanging is known moreover from the firm 
Meyn, which first cuts through the feet and then hangs the bodies of 
the slaughtered birds automatically on the eviscerating line. The 
slaughtered birds are guided along the foot cutter by means of a steel 
guide and round, plastic positioning plates. At that moment when the 
feet are cut through, the carcass is clamped firmly on the hanging 
wheel of the machine. This latter transports the carcasses to the 
third wheel of the hanging device, on which the empty hangers run in 
the direction opposite to that of the eviscerating line. An automatic 
guide made of nylon then presses the carcasses into the hangers of the 
eviscerating line. Following that, special machine elements beneath 
the third wheel draw the tip of the breast further onto the hangers. 
To be cited as disadvantageous in the case of this system is the high 
machine-technical cost, which finds expression in the fact that a 
special intermediary conveyer system is needed for uptake from the 
slaughtering line and transfer to the eviscerating line. This 
intermediary conveyer system possesses complicated automatic guides 
that do not prevent quality impairment in every case, fastening 
systems for the legs of the carcasses and ejectors for the transfer to 
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the hangers of the eviscerating line. Furthermore, an expensive 
system is required, which grips the legs of the carcasses and pulls 
the legs firmly into the hangers of the eviscerating line. In the 
case of the targeted output of from 4,000 to 6,000 pieces/hour and the 
operating speed thereby necessary, high cost is required for control 
and regulation to ensure the synchronous operation and the functioning 
of all machine elements. 

Known furthermore is an automatic hanging device from Stork, / 
which comes close to that named above. The steel guide and the other 
special machine elements are replaced by an intermediary conveyer with 
an encircling endless chain and a plurality of hangers. Thereby 
resulting is a transfer of the hanging carcasses from the slaughtering 
line to the intermediary conveyer. The transfer from the intermediary 
conveyer to the eviscerating line is effected by means of a special 
machine system that consists essentially of a plurality of fixing and 
lifting elements with associated working cylinders. Disadvantageous 
ion the case of this embodiment is the high equipment cost and the 
high technical outlay for the numerous synchronized movement sequences 
as well as the additional energy cost for the special machine systems. 
The intermediary conveyer requires moreover a lot of room and thus 
ties up valuable space on the production floor. 
Purpose 

The purpose of the invention is the transfer of the hanging 
carcasses from the slaughtering line to the eviscerating line, in 
which case both legs of the carcass are to be suspended in order to 
permit further mechanical processing and a subsequent uncomplicated 
ejection of the carcasses from the hangers without exposing them to a 



reduction in quality, and at a relatively low machine-technical cost, 
without additional energy and with a high processing rate with high 
functional reliability. 

Objective 

The goal of the invention is to create a system for achieving 
this objective, to include the construction of a usable hanger element 
advantageously designed for the transfer. 

Specification of the invention /5 

The objective is achieved according to the invention by the fact 
that the course of the conveyer system of the slaughtering line and 
that of the conveyer system of the eviscerating line are straight and 
thereby mutually parallel over a certain distance and closely spaced. 

This distance is defined by respectively two guide wheels 
arranged at a distance from one another, in which case the guide 
wheels of both conveyer systems lie opposite one another. Thus 
resulting in the direction of transport are an inflow and outflow 
corresponding to the parallel course. The position of the conveyer 
system for the slaughtering line is thereby higher than that of the 
eviscerating line. The operation of the two conveyer systems 
synchronized, and their rotation rate can be controlled. Arranged on 
the vertical shaft of the guide wheel of the slaughtering line, at the 
entrance to the parallel section and at the level of the hangers, is a 
wheel whose circumference is equipped with attachment blocks for the 
hangers. For the attachment of the hangers of the eviscerating line, 
a sprocket is mounted on each of the shafts of the guide wheels for 
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the conveyer system of the eviscerating line, at both the entry and 
exit points of the parallel section, at the level of the hangers 
beneath the level of the guide wheels of the conveyer system. An 
endless circulating chain passes over these sprockets. This chain is 
likewise equipped with attachment blocks. The attachment blocks, 
viewed from above, have a cross section with the shape of a trapezoid 
with equal legs. The size of the angle of these legs is therefore 
chosen so that the hangers will be fixed approximately in the center 
of the legs during engagement of the attachment blocks in the hangers. 
The long side of the attachment blocks lies on the periphery of the 
wheel or, in other words, on the cited chain. The length of the long 
side is greater than the width of the hangers and shorter than the 
selected distance between hangers. The distance between attachment 
blocks arranged alongside one another corresponds to the spacing of 
the hangers, the attachment blocks of both systems being arranged in 
such a way that the thereby attached hangers of the two conveyer 
systems will lie precisely opposite one another over the entire 
section. The hangers of the eviscerating-line side possess an L- 
shaped, angled receiving element that is shaped like a fork in 
the conventional manner, the angle being preferably less than 90^. 
The receiving elements can be fixed or designed to be capable of 
tilting due to the action of an automatic unit for removing the 
entrails, particularly during the subsequent processing of the 
slaughtered carcass. To ensure reliable operation, guides are 
arranged in the direction of the entrance to the parallel section, 
which effect the tilting and hold the tilting part of the hanger in 
this position at every point. Beginning at the exit of the parallel 



segment, another automatic guide is arranged to cover a short 
distance, which supports the rotation of the tilting part of the 
hanger into the vertical position. Also provided in the parallel 
section are automatic guides that prevent the hangers from twisting. 
Likewise provided in the zone of the parallel segment is a cutting 
system of a conventional type, which severs the hocks of the 
slaughtered carcasses. The slaughtered birds, suspended in the 
hangers of the slaughtering line, are then passed to the parallel 
section. Both conveyer systems revolve when in operation and have the 
same direction of movement in the parallel section. Beginning at the 
entrance to the parallel section, the L-shaped receiving elements of 
the hangers of the eviscerating line grip the slaughtered carcasses, 
suspended by the feet on hangers of the slaughtering line, below the 
hocks. As a result, the slaughtered carcasses are carried up to the 
cutting device simultaneously by the hangers of both the slaughtering 
line and those of the eviscerating line. The cutting device severs 
the feet of the slaughtered carcass from the hocks. With that, the 
slaughtered carcasses remain still suspended by the hangers of the 
eviscerating line alone. The severed feet are carried away by the 
hangers of the slaughtering line, and the slaughtered carcasses 
suspended in the hangers of the eviscerating line are then passed to 
machines for further processing. On leaving the parallel section, the 
slaughtered carcasses are held by their hocks in the forks of the L- 
shaped, angled receiving elements of the hangers. 

If hangers with tilting receiving elements are used, these 
hangers will tilt into the vertical direction due to a special 
arrangement of the axis of rotation and the weight of the slaughtered 
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carcasses. Should the hocks fail to slide up to the end of the fork 
in individual cases during the rehanging operation, the already 
described automatic guide will effect the tilt into the vertical 
position and the forced sliding of the hocks up to the end of the fork 
downstream of the parallel section, which will permit processing, for 
example, in the automatic machinery for removing the entrails. 

With the described invention, it has become possible for the 
first time to create a reliably operating automatic machine for 
hanging poultry with the addition of only a few machine elements to 
those already present in existing machine elements of the slaughtering 
and eviscerating lines, which are essentially the following: three 
additional wheels, and endless chain and simple attachment blocks. 
This automatic machine for hanging poultry meets all the demands 
imposed upon it and guarantees reliable hanging of the carcasses of 
the slaughtered birds by both legs in the hangers of the eviscerating 
line, with the result that no reductions in quality arise. Mechanical 
processing downstream and automatic ejection are achieved. No 
additional energy is needed to drive the automatic poultry-hanging 
machine, and it is adapted to any technological operating rate. 

The invention is explained in detail below with reference to an 
embodiment example. 

Appearing in the attached drawing are: 
Fig. 1 the side view of the device according to the invention, seen 
from the entry side at the beginning of the parallel section 
of the transport system and showing a hanger from each of 
the two transport systems after leaving the device, in which 
case the automatic guides are not show; 
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Fig. 2 the parallel section of the two transport systems seen from 
above. 

The conveyer system of the slaughtering line 1 is carried by a / 
guide wheel 2 and a guide wheel 3. The conveyer system of the 
eviscerating line 4 is carried by a guide wheel 5 and a guide wheel 6. 
Guide wheels 2 and 5 as well as 3 and '6 lie opposite one another, so 
that a straight and parallel section results in the interval between 
guide wheels 2, 5 and 3, 6. In the rotation direction of the two 
conveyer systems, the entrance 7 into the section is defined by the 
guide-wheel pair 2, 5 and the exit 8 from the same by guide-wheel pair 
3, 6. The position of the conveyer system for the slaughtering line 
1, with guide wheels 2 and 3, is higher than the conveyer system of 
the eviscerating line 4, with guide wheels 5 and 6, by the length of 
the leg 9 of the slaughtered carcass 10. The hangers 11 of the 
conveyer system of the slaughtering line 1 are designed, in the known 
manner, to receive the feet of the slaughtered carcass 10. The 
hangers 12 of the conveyer system of the eviscerating line 4 possess 
an L-shaped, angled, forked receiving element 13. The conveyer 
systems of the slaughtering line 1 and of the eviscerating line 4 are 
separated by a distance 14 in the zone of the parallel section, this 
distance 14 being selected in such a way that the fork of the 
receiving element 13 of the hanger 12 of the eviscerating line 4 will 
grip the slaughtered carcass 10 below the hocks, while the latter is 
still being held by the feet in the hangers 11 of the slaughtering 
line 1. Arranged on the shaft 15 of guide wheel 2, at the level of 
hangers 11, is a wheel whose periphery is equipped with attachment 
blocks 16. Sprockets are mounted on shafts 17 and 18, in each case at 
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the level of the hangers 12. An endlessly circulating chain 19 with 
attachment blocks 20 passes over these two sprockets. These 
attachment blocks 16 and 20 have the shape of a trapezoid with equal 
sides when viewed from above. The size of the angle 22 of- the legs of 
the trapezoids 22 is thereby chosen in such a way that, during 
engagement of the attachment blocks 16 and 20 in the hangers 11 and 
12, the latter are engaged on the legs approximately in the center of 
the latter. The long side 23 of the attachment blocks 16 and 20 lies 
at the circumference of the wheel, that is to say, on the mentioned 
chain. The length of the long side 23 is larger than the width of / 
the hangers 11 and 12 and shorter than the selected distance 24 
between the hangers 11 and 12. Arranged within the straight and 
parallel section is a known cutting device 25 for severing the feet. 
Claim /I 

Automatic machine for rehanging poultry, which is entered by 
slaughtered poultry carcasses with both feet suspended in hangers of 
the slaughtering line and exited by the same with both hocks suspended 
in hangers of the eviscerating line, in which case the conveyer 
systems, passing over guide wheels, are straight and parallel over a 
certain section and operated synchronously, and comprise a cutting 
device for the removal of the feet, characterized by the fact that the 
conveyer system of the slaughtering line and the conveyer system of 
the eviscerating line are separated along the straight section by a 
distance that permits the hangers of the eviscerating line to engage 
the poultry carcasses suspended by the feet in the hangers of the 
slaughtering line below the hocks, that the position of the conveyer 
system of the slaughtering line is higher than that of the 
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eviscerating line by the length of a leg, that the named section is 
defined for each conveyer system by respectively two guide wheels of 
the conventional type, in which case a wheel with attachment blocks 
arranged along its periphery for establishing the position of the 
hangers is mounted on the shaft of the guide wheel for the conveyer 
system of the slaughtering line, at the beginning of the indicated 
section and at the level of the hangers, that an endless chain 
equipped with attachment blocks is passed over wheels carried by the 
guide-wheel shafts of this conveyer system at the level of the hangers 
of the conveyer system for the eviscerating line, the hangers of both 
conveyer systems being aligned precisely opposite one another by means 
of the mentioned attachment blocks, and that the hangers of the 
eviscerating line possess a receiving element that is L-shaped and 
forked in the known manner, the angle being preferably less than 90^ 
and the receiving element fixed or designed to be capable tilting. 
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